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Настоящий стандарт устанавливает размеры отборто- 
ванных отверстий круглой, овальной и прямоугольной 
формы, предназначенных для увеличения жесткости, умень- 
шения веса деталей, а также для вентиляции, образова- 
ния уступов, необходимых при сварке , и технические 
требования к их изготовлению. 

Стандарт распространяется на отбортованные отвер- 
стия в Деталях из тонколистового материала черных и 
цветных металлов и сплавов. В части круглых отверстий 
в деталях из алюминиевых сплавов стандарт является 
ограничением ГОСТ 17040-71. 

Раоморы продгюриФолыіык о і рворофий д4» е валыіы * и 
п рнк *а уг д лы * ыж - отб ор Ф С но к- О СТ4 ГО іО ШОЮ . 



1. ОТБОРТОВКА КРУГЛАЯ 

1.1. форма и размеры отбортовок круглых отверстий 
Должны соответствовать указанным: 

- на черт. 1 и в табл. 1 - для деталей из алюмини- 
• тлх сплавов АМцА-Л1, Д16А-М, АМгЗ-М, АМг5-М, 
ДМгб-М (отбортовка нормальная ГОСТ 17040-71). 


І/Ілігііг! официальное Перепечатка воспрещена 
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- на черг. 1 и в табл. 2 - для деталей из сталей 10і 
Юкп, 20, Ст.З, латуни Л63, меди М1, М3 (мягкий); 
сплава титанэвого ВТІ— 0. 




сі - диаметр отверстия до отбортовки (в чертежах 
не указывается) 


Черт. 1 




63 55.0 

































Продолжение табл 
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2. ОТБОРТОВКА ОВАЛЬНАЯ 

2.1, форма и размеры отбортовок овальных отвер- 
стий (кроме размеров Й и Н ) должны соответст- 
вовать указанным на черт. 2 и в табл.З. 

2.2. Размеры (? и Ь должны соответствовать 
указанным: 

- в табл.4 - для сталей 10, Юкп, 20, Ст.З, алю- 
миния АО, АДІ, сплава алюминиевого АМцА-М, латуни 
Л63, меди М1, М3 (мягкий); 

- в табл. 5 - для сплавов алюминиевых ДіА, 
Д16А-М, латуни ЛС59-1, сплава титанового ВТ1-0; 

- 1 табл.6 - для сплавов алюминиевых АМг2-М, 
АМгЗ-М, АМг5-М, АМг6-М, сплава магниевого МА-8. 



размеры отверстий до отбортовки (в чертежах 
не указываются) ,- й і равняется половине величины в. 
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Применяемость 
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Продолжение табл.З 

мм 

П рименяемость 

со 

2,5 














2,0 














1,6 














ю 














нм 














см 

»-м 














сэ 

нН 














0,8 














0,5 















II ряд 



о 


со 

со 


ю 

ч* 



о 

г- 



ІО 

ч* 

1 ряд 

о 

ю 

о 

со 


о 

00 


о 

ч* 


о 

ю 

о 

со 


о 

00 

100 



-О 

нм 

о 

см 




II ряд 



ч< 

г- 


о 

ч< 


05 

ч< 



ю 

с- 



о 

ю 

1 

1 ряд 

ч< 

ю 

ч< 

со 

г — 

00 


ч* 

ч< 


■> 

ч< 

ю 

со 


ю 

со 

105 



ш 


о 

см 

ю 

см 

о 

со 



































табл.З 








































































ОСТ4 ГО.010.022 

Стр. 13 

Редакция 1-72 


ОСТ4 ГО.010.022 

Стр. 12 




230 220 
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Стр. 15 
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3. ОТБОРТОВКА ПРЯМОУГОЛЬНАЯ 

3.1. Форѵа и размеры отбортовок прямоугольных 
отверстий ( кроме размеров и ) должны соответ— 
стзовать указанным на черт.З и в табл.7. 

3.2. Размеры (? и Н должны соответствовать 
указанным; 

- в табл.8 - для сталей 10, Юкп, 20, Ст.З, алю- 
миния АО, АДІ, сплава алюминиевого АМпА-М, латуни 
ЛбЗ, меди М1, М3 (мягкий); 

- в табл.9 - для сплавов алюминиевых ДіА, 
Д16АМ, сплава титанового ВТ1-0; 

- в табл, 10 — для сплавов алюминиевых АМг2— М, 
АМгЗ-М, АМг5-М, АМг6-М, сплава магниевого МА-8. 



о, I/, Р — размеры отверстия до отбортовки (в черте- 
жах не указываются) 
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Продолжение табл.7 
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Продолжение табл.7 
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Материал Стали 10, іОкп, 20, Ст.З, алюминий А0.АД1, сплав алюминиевый 
АМцА-М, латунь Л6Э, медь М1, М3 (мягкий ) 
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4, ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

4.1. Торец отбортованного отверстия должен быть 
без трещин, видимых невооруженным глазом, и выры- 
вов глубиной более 10% от высоты Н. 

4.2. В зоне краев отбортованных отверстий допуска- 
ется утонение материала не более 20%. 

4.3. Предельные отклонения устанавливаются: 

- для размера радиуса /? по табл.11. 

Таблица 11 

мм 


Номинальный радиус /? 

Предельные 


отклонения 

От 1 до 3 

+0,5 

Св.З " 6 

+.1,0 

' 6 ' 18 

+ 2,0 


- для размера Д) - В^ ОСТ 10 10 

- для размеров о/, Ь, і - ОСТЮЮ 

- для остальных размеров - ^^9 ОСТЮЮ 

Примечание. Размер Ь справочный. 

4.4. Допускается снижение шероховатости поверхно- 
сти отбортованных отверстий на один-два класса по 
сравнению с шероховатостью поверхности материала в 
состоянии поставки. 

4.5. Отбортовка круглых, овальных и прямоугольных 
отверстий производится с предварительной зачисткой за- 
усенцев. 
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3. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ УКАЗАНИЯ 

5.1. В случае необходимости в технической докумен- 
тации допускается указывать дополнительную обработку 
торцов отбортованных отверстий за счет уменьшения 
размера ‘ п , 

5.2. В случае выполнения двух и более отбортован- 
ных овальных илѵ: прямоугольных отверстий минималь- 
ные расстояния между отверстиями должны быть не ме- 
нее 2 /? + 2 $ , е между отверстиями и кромкой дета- 
ли - не менее 20 мм. 

5.3. В технически обоснованных случаях допускает- 
ся по согласованию с технологической службой назна- 
чать меньше заданных: 

а) размеры 15 тіп и 20 тіп. (черт. 1) в деталях 
с отбортовками кэуглых отверстий из материалов, ука- 
занных в ОСТ4 ГО. 010. 022, кроме алюминиевых сплавов; 

б) расстоякие 20 мм в деталях с отбортовками 
овальных и прямоугольных отверстий. 

5.4. Ограничение применения размеров отбортован- 
ных отверстий в пределах подотрасли (объединения), 
группы предприятий (базы) или отдельных предприятий 
указывается в графе "Применяемость", а в табл.1 и 2 - 
в свободной графе рядом с размером ■ Н - следующи- 
ми знаками: 

О - разрешено к применению на предприятии; 

о - разрешено к применению всем предприятиям 
подотрасли, объединения; 

® - разрешено к применению группе предприятий 
(базе). 
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